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Prof 11 und Verfahren zum Herstellen eines Proflls 

Die Erfindung betrifft ein Profil fur Rahmen von Wande lament en, 
Turen oder Fenstern sowie ein Verfahren zur Herstellung des Pro- 
f ils mit den Merkmalen des Oberbegrif f s der ixnabhangigen Anspru- 
che . 

Derartige Profile sollen insbesondere auch dazu dienen, eine 
Warmedammung fur die Rahmenkonstruktion zu gewahrleisten. Eine 
weitere Einsatzmoglichkeit besteht im Brandschutz. 

Die EP 0 802 3 00 A2 zeigt be i spiel sweise ein Verbundprof il mit 
zwei Metallprof ilen \md diese verbindenden Metallleisten, wo- 
durch drei Innenkammern gebildet werden. Die Metallleisten ver- 
fiigen uber Ausstanzungen, welche Stege bilden, zur Herabsetzung 
des Warmedurchf lusses des Verbundprof ils . Die EP 0 802 300 A2 
zeigt weiter, dass die Metallleisten mit Fuhrungsnuten aufwei- 
senden Metallprof ilen f ormschlussig verbunden sind. Ein solches 
Verbundprof il ist durch die verhaltnismassig komplizierte Bau- 
weise und insbesondere durch die Art der Verbindung des Mittel- 
teils mit den beiden Metallprof ilen verhaltnismassig schwierig 
herzustellen und teuer. 

Die DB 195 26 795 beschreibt ein Verbundprof il aus zwei 
beabstandeten Metallprof ilen und einem zwischen diesen sich 
befindenden Isoliermaterial , wobei die beiden Profile jeweils 
nach aussen gerichtete, etwa U-formige Profile durch 
Anschweissen von Metal Is tegen an den jeweiligen Seitenf lachen 
der Profile miteinander verbunden werden. Ein Metallsteg kann 
dabei auch als eine Mehrzahl von Offnungen aufweisende 
Seitenwand ausgebildet sein. Die Metall stege bzw. Seitenwande 
miissen jedoch eine Uberlange aufweisen, das heisst die Hohe der 
Metal Is tege muss grosser als der Abstand zwischen den beiden 
Prof ilen sein. Diese Seitenwand kann nur seitlich an die Profile 
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kann nur seitlich an die Profile angefaracht werden, so dass zu- 
mindest ein Teil der Seitenwand vorsteht . Die Handhabiing und der 
Einsatz eines solchen Profile kann schiwierig sein. Das Aussen- 
liegen der Seitenwande wirkt sich ebenfalls nachteilig fur eine 
Verkleidung der Seitenwande aus . Ein seiches Verbundprof il ist 
auch aus optischen Gesichtspunkten fur* die Anwendung bei Rahmen 
von Wandelementen, Tiiren oder Fenstern wenig geeignet. 

Es ist deshalb eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die 
Nachteile des Bekannten zu vearmeiden, insbesondere eine Vorrich- 
tung xmd ein Verfahren der eingangs genannten Art zu schaffen, 
welche insbesondere auf einfache Art u.nd Weise erstellbar ist 
und die Herstellung mSglichst wenige Arbeitsschritte benotigt . 
Das Profil soli einerseits eine moglicbst geringe Warmeleitung 
bzw. gute Warmedaramung gewahrleisten und soli andererseits eine 
hohe statische und dynaraische Stabilitat aufweisen. Das Profil 
soil als Basisprofil fur Profile und Verbundprof ile fur Rahmen 
von Wandelementen, Fenstern oder Turen. verschiedener Anwendungs- 
bereiche Verwendung finden. 

Erf indxmgsgemass werden diese Aufgabe mit einem Profil den Merk- 
malen des kennzeichnenden Teils der unabh&ngigen Anspruche ge- 
lost . 

Das Profil besteht im Wesentlichen aus drei Komponenten: Ober- 
teil, Unterteil xind diese verbindende Seitenwande. Ober- und Un- 
terseite enthalten jeweils eine Stirnwand. Diese Komponenten be- 
stehen aus metallischen Werkstoffen, vorzugsweise aus Stahl, 
welche sich relativ hohe Warmeleitung aufweisen. Um die Warme- 
leitung durch das Profil, vom Oberteil zum Unterteil zu verrin- 
gern, sind die Seitenwande mit schrag verlauf enden Stegen verse- 
hen. Durch die schrage Anordnung der Stege sind die Stege bezo- 
gen auf den Abstand von Oberteil und Unterteil lang ausgebildet. 
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Dadurch wird der Warme transport durch die Seitenwande infolge 
Warmeleitung uber die Stege reduzieart, bzw. die Warmedammung des 
Rahmens verbessert . Je grosser die Schraglage bzw. je langer die 
Stege ausgebildet sind, desto hoher wird grundsatzlich die War- 
Ttiedaramung ausf alien. Die Seitenwande sind mit dem Oberteil 
und/oder mit dem Unterteil verschwexsst . Die Hohe der Seitenwan- 
de ist dabei kleiner oder gleich dem Abstand zwischen den Stim- 
wanden des Oberteils und Unterteils • Somit ist ein Prof il mit 
einer guten Warmedammung und mit guten statischen Eigenschaf ten 
einfach und kostengunstig herstellbar . Ein solches Profil zeich- 
net sich ebenfalls dadurch aus, dass es fur den Brandschutz oder 
auch Einbruchschutz verwendet werden kann. 

Besonders vorteilhaft weist das Obearteil und/oder das Unterteil 
wenigstens eine parallel zu einer Seitenwand verlaufende Abwink- 
lung zur Bildung einer Kontaktf lache mit einer Seitenwand auf . 
Im Bereich der Kontaktf lache wird dann das Oberteil bzw. das Un- 
terteil mit den Seitenwanden verschweisst . Eine solche Anordnung 
vereinfacht das Schweissen wesentlich. Da die Abwinklung paral- 
lel zu einer Seitenwand und flachig an einer Seitenwand auf- 
liegt, konnen die Seitenwande durch Laserschweiss-Verf ahren ein- 
fach mit dem Oberteil bzw. Unterteil verbunden werden. Die Her- 
stellungskosten f-dr ein Profil konnen erheblich gesenkt werden. 
Diese Ausf^ihrxingsf oann eignet sich besonders gut fiir eine ratio- 
nelle, automatische Serienproduktion eines Profils. 

Vorzugsweise sind die Seitenwande innenseitig angeordnet . Das 
Oberteil, das Unterteil und die diese verbindenden Seitenwande 
bilden eine Kammer. Innenseitig heisst in diesem Zusammenhang, 
dass die Seitenwande auf der zur Kammer zugewandten Seite ange- 
ordnet sind. Dies hat vor allem den Vorteil, dass das Profil in 
Bezug auf die Seitenwand keine vorstehenden Telle auf weist. Da 
zumindest ein Teil der Seitenwand „versteckt^' wird, erfiillt ein 
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solches Profil hohere asthetische Anf orderungen . Ausserdem lasst 
sich ein Seitenelement , beispielsweise eine Kunststof f leiste 
Oder ein Brandschutzstreif en einfacher an der Seitenwand befes- 
tigen, weil die Seitenwand innen im Profil angeordnet ist, kon- 
nen z.B. Seitenelemente b<indig zu den Abwinkelungen an den Sei- 
tenwSnden befestigt werden. 

Vorteilhaft ist es, wenn die Seitenwande uber parallel verlau- 
fende Fiihrungsnuten verfugen. Eine Fuhrungsnut kann dabei als 
Anschlag fur ein zweites bzw. benachbartes Profil dienen. Zwei 
zueinander parallel verlaufende Fuhrungsnuten Konnen aber auch 
zur Aufnahrae von Seitenelement en, beispielsweise einer Kxinst- 
stoff leiste oder Brandschutzleisten verwendet werden. 

Besonders einfach lasst sich die Erfindung realisieren, wenn we- 
nigstens eine Seitenwand uber jeweils seitlich angeordnete, vor- 
zugsweise U-formige Halterungen zur Aufnahme exnes Seitenele- 
ments verfiigen. Eine derartige Halterung kann etwa auf einfache 
Art und Weise durch ein beidseitiges Abwinkeln der Seitenwand 
derart hergestellt werden, dass jeweils im zum Oberteil und zum 
Unterteil des Profils zugewandten Seiten eine U-formige Halte- 
rung entsteht. Eine Aufnahme eines Seitenelement s ist dadurch 
einfach und billig herstellbar. Ein Steg kann eine in Langsrich- 
tung des Stegs verlaufende Sicke aufweisen. In der Regel ist die 
Sicke in Form einer nach innen gerichteten Einbuchtung ausges- 
taltet. Vorteilhaft ist dabei, dass das Profil hoheren stati- 
schen Anf orderungen standhalt. 

Die Stege konnen vorteilhaft als eine oder mehrere Reihen von 
etwa V-formigen Anordnungen ausgebildet sein. Eine Reihe von et- 
wa V-formigen Anordnungen von Stegen wird beispielsweise dadurch 
erreicht, dass in den Seitenwanden Offnxingen in Form von wech- 
selweise gegeneinander versetzten Dreiecken oder* Trapezen ange- 
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bracht werden. Mehrere Reihen von etwa V-fonnigen Anordnimgen 
von Stegen bilden eine kreuzweise bzw. X-formige Anordnung. Die 
Stege mussen jedoch nicht notwendigerweise nur durch Anbringen 
von Offnungen in den Seitenwanden entstehen. So ist es durchaus 
moglich, die Stege einzeln jeweils mit dem Oberteil imd mit dem 
Unterteil zu vers chweis sen. Die grundsatzlich etwa V-formige An- 
ordnung der Stege hat den Vorteil, dass das Profil eine gute 
Warmedammung sowie gute statische Eigenschaf ten auf weist . Ein 
zusatzlicher Vorteil ist, dass eine erhebliche Gewichtseinspa- 
rung moglich ist. 

An den Seitenwanden konnen Verkleidungen angebracht sein. Eine 
solche Verkleidung hat den Vorteil, dass die Seitenwand einfach 
und kostengunstig abgedeckt werden kann. Verkleidungen konnen 
auch verschiedene Farben aufweisen. 

Wenn das Oberteil und das Unterteil Abwinkelungen aufweisen, ist 
es vorteilhaft, wenn an den Abwinkelungen an ihrem Endbereich 
nach innen gerichtete Stimseiten angeordnet sind. Dabei sind 
die Seitenwande des Profils im Bereich der Stimseiten mit dem 
Oberteil und dem Unterteil verschweisst . Die Stimseiten sind 
vorzugsweise mit einem Anschlag fur eine Seitenwand versehen, 
welcher das Ende eines Ober- bzw. Unterteils definiert. Die vor- 
teilhaft rechtwinkligen oder etwa rechtwinkligen Abwinkelungen 
sind in der Regel beidseitig angebracht unci verlaufen parallel 
zu den Seitenwanden. Wichtig ist, dass durch die nach innen ge- 
richteten Stimseiten am Profil eine Vertiefung geschaffen wird, 
in die auf vorteilhafte Weise Elemente wie Brandschutz- oder Ab- 
deckstreifen angebracht werden konnen. Das Profil weist somit in 
der Regel keine seitlich tiberstehenden Telle auf. Die jeweils 
einander gegeniiberliegenden, bevorzugt parallel zu den Abwinke- 
lungen verlaufenden Anschlage der Stimseiten eines Oberteils 
und eines Unterteils bilden Auf lagef lachen fur jeweils eine Sei- 
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tenwand. We iter konnten auf einfache Art unci Weise in der 
Kairaner des Prof lis jeweils Oberteil und/odex* im Unterteil in 
dem von den Stirnseiten definierten Bereich Wairmedatnmplatten, 
Oder insbesondere auch Brandschutzplatten aTafgenommen werden. 

Der Winkel zwischen einer Stimseite und einer Abwinkelving eines 
Oberteils bzw. Unterteils liegt zwischen 5*> und 170*', bevorzugt 
zwischen 5® und 135°, besonders bevorzugt zwischen 20° und 90°. 
Durch die bevorzugte Ausfuhrung und insbesondere durch die be- 
sonders bevorzugte Ausfuhrung von 90° oder etwa 90° wird eine 
vorteilhafte Vertiefung zur Aufnahme von Se±tenteilen wie Ab- 
deckleisten oder Brandschutzstreif en geschaf fen. 

Besonders vorteilhaft bilden ein nach innen gerichtete Stimsei- 
te und ein Anschlag eine Nut zur Aufnahme von Seitenelementen . 
Bei Ober- und Unterteilen aus Blech kann bexspielsweise die Nut 
besonders einfach durch Abkantprozesse hergestellt werden. Die 
Nut bildet eine etwa U-formige Halterung fur die Seitenelemente, 
wobei Breite und Tiefe der Nut vom jeweiligen Verwendungszweck 
des Profils abhangen. Sofern fur das Ober- land Unterteil Bleche 
aus Metal 1 verwendet werden, so konnen diese auf einfache Art 
und Weise durch ein Abkant- oder Rollf ormver-f ahren hergestellt 
werden . 

Besonders vorteilhaft werden die Seitenwande mit den Stirnseiten 
der Abwinkelungen verschweisst . Eine Schweissung kann damit ver- 
bal tnismassig einfach von aussen erfolgen. 

Alternativ konnen die Seitenwande mit dem vorzugsweise kurzen 
parallelen Anschlagen der Stirnseiten versch-weisst werden. Die 
Anschlage bilden Auf lagef lachen zum Plazieren der Seitenwande. 
Durch die Schweissung im Bereich der flachig-en Auf lagef lache 
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bleibt die Schweissung relativ verzugsfrei. Besonders vorteil- 
haft sind die Schweissnahte als Steppnahte ausgestaltet . 

Vorteilhaft ist as, wenn das Oberteil und Unterteil aus Stahl 
und die Seitenw^nde aus Edelstahl bestehen. Durch die verschie- 
denen Stahlarten weist das Profil besonders gute warmedammeigen- 
schaften auf, da Edelstahl W^rme weniger gut als gewohnlicher 
Stahl leitet. Das Profil lasst sich dabei ittimer noch verhaltnis- 
massig preisgunstig herstellen. 

Ein St eg einer Seitenwand kanix eine in Langsrichtung des Stegs 
verlaufende Sicke aufweisen. Die Sicke ist als vorzugsweise nach 
innen gerichtete, im Querschnitt etwa halbkreisf ormige Einbuch- 
tung ausgestaltet . Ein Profil mit einer Sicken-Anordnung weist 
verbesserte statische Eigenschaf ten auf . 

Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrif ft ein Parofil fur Rahtnen 
von Wandelementen, Turen oder Fenstem mit einem Oberteil und 
einem Unterteil und diese verbindende Seitenwande, die Offnungen 
aufweisen. An den Seitenwanden sind im Bereich der Offnungen 
nach innen def ormierbare Nocken zum Fixieren von Isolationsmate- 
rial vorgesehen. Je nach Verwendungszweck konnen pro Offnung ei- 
ne Oder eine Mehrzahl von Nocken vorgesehen sein. Die Form der 
Nocken ist beliebig wShlbar, sie sollten jedoch verbal tnismassig 
einfach nach innen deformierbar sein. Mit Hilfe der Nocken 
zeichnet sich ein Profil, in dessen Kammer Isolationsmaterial 
angeordnet ist, durch eine vorteilhafte Fixierung des Isolati- 
onsmaterials aus. Insbesondere in Bezug auf die Langsrichtung 
des Profils sitzt das Isolationsmaterial fest in der Kammer und 
ein Verrutschen wird verunmoglicht . Durch die Nocken kann auch 
Isolationsmaterial, welches die Kammer des Profils nur teilweise 
ausfiillt und insbesondere mittig im Bereich der Seitenwande an- 
geordnet ist, auf einfache Art und Weise fixiert werden. 
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Vorteilhaft ist das Isolationsmaterial durch die Nocken 
kraft- und/oder forms chilis sig in der Kammer des Profils 
gehalten. Beispielsweise kann das Isolationsmaterial durch 
plastische Verfomming des Isolationsmaterials in dieses 
ringreifen. Vorstellbar ist aber auch, dass das Isolations- 
material verge formte korrespondierende Ausspaarungen zur Aufnah 
me der nach innen def ormierbaren Nocken aufweist. Vorstellbar 
ist auch, dass die Nocken zusatzlich nach innen gerichtete kral 
lenartige Erhebungen aufweisen. 

Vorzugsweise ist eine Nocke etwa mittig im Ber*eich der Basis ei 
ner Offnung angeordnet. Basis bildet dabei derjenige Teil der 

Offnung, welcher in Langsrichtung des Profils verlauf t . Vorteil 
haft bei dieser Anordnung von Nocken ist, dass die Nocken sich 
an einem statisch gunstigen Ort befinden und die Nocken ratio- 
nell und einfach eingedriickt werden konnen. 

Isolationsmaterial kann im Bereich der Seitenwande angeordnet 
sein, wodurch eine obere und untere Kammer gebildet wird. Das 
Isolationselement ist im Querschnitt vorzugsweise etwa recht- 
eckig. Diese beiden Kammem konnen je nach Anwendungszweck eben 
falls mit Isolationsmaterial, Brands chutz element en oder Ahnli- 
chem gefullt werden. Die etwa mittige Anordnung des Isolations- 
materials fuhrt zu besonders gut en Warmedammei gens chaf ten des 
Profils . 

Ein weiterer Aspekt der Erfindung bet r if ft ein Verfahren zum 
Herstellen eines Profils fur Rahmen von Wandelementen, Turen 
Oder Fenstem mit einem Oberteil, einem Unterteil und diese ver 
bindenden Seitenwande, wobei die Seitenwande Stege zur Verbesse 
riing der Warmedammei gens chaf ten des Profils sowie Nocken zum Fi 
xieren von Isolationsmaterial aufweisen. Zum Fixieren des I sola 
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tionsmaterials, welches in der Kammer des Profils angeordnet 
ist, werden die Nocken nach innen eingednjckt . Dies kann durch 
ein Walz-, Roll- imd/oder Pressvef ahren geschehen. Die nach in- 
nen deformierbaren Nocken sind im Bereich der durch die Stege 
gebildeten Offnimgen der Seitenwande vorgesehen. Das beschriebe- 
ne Verfahren zum Fixieren von Isolationsmaterial kann auch bei 
Profilen angewandt werden, welche keine Stege bzw. Offnungen 
aufweisen. 

Vorzugsweise werden die Nocken in das Isolationsmaterial ge- 
presst Oder derart nach innen eingedruckt, dass diese durch 
plastische Verformung des Isolationsmaterials fontischlussig in 
das Isolationsmaterial eingreifen. Selbstverstandlich ist denk- 
bar, dass - anstatt Isolationsmaterial - andere Material±en oder 
Elemente, beispielsweise Brandschutzelemente nach diesem Verfah- 
ren in einem Profil fixiert werden. 

Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft ein Verfahren zum 
Herstellen eines Profils fur Rahmen von Wandelementen, Tiiren 
Oder Fenstern, mit einem Oberteil, einem Unterteil und diese 
verbindenden Seitenwande, wobei die Seitenwande Stege aufweisen. 
Mit Hilfe eines Stanz- oder Schneidverf ahrens , insbesondere ei- 
nes Laser-Schneidverfahrens, werden Offnungen in den Seitenwan- 
den angebracht. Falls das Profil Nocken aufweisen soli, werden 
diese vorzugsweise im gleichen Arbeitsschritt aus den Seitenwan- 
den herausgestanzt bzw, geschnitten. Danach werden die Seiten- 
wande mit dem Oberteil und dem Unterteil verschweisst . 

Vorteilhaft werden Ober- und Unterteil aus einem Blech her-ge- 
stellt. Durch ein Abkant- und/oder Rollformverf ahren konnen die 
Bleche auf einfache Art und Weise derart verformt werden, dass 
vorzugsweise beidseitig etwa rechtwinklige Abwinkelungen "und 
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daran angeordnet, nach innen gerichtete Stirnseiten mit einem 
Anschlag entstehen. 

Weitere Einzelmerkmale und Vorteile der Erfindung ercfeben sich 
aus der nachf olgenden Beschreibung der Ausfuhrungsbex spiel e und 
aus den Zeichnungen, Es zeigen: 

Figur 1 : Perspektivische Darstellung eines erf indungs- 

gemassen Profils, 

Figur 2a: Querschnitt durch ein Profil, 

Figur 2b: Draufsicht auf eine Seitenwand/ welche einstu- 

ckig mit einem Unterteil verbunden ist vor dem 
Umfonnen zu einem L- Profil fur die Verwendung 
fur das Profil gemass Figur 2a, 

Figur 3: Querschnitt durch ein weiteres Ausf uhrxingsbei- 

spiel eines Profils, 
Figur 4: Querschnitt durch ein weiteres Ausf uhrungsbei- 

spiel eines Profils, 

Figur 5: Querschnitt durch ein fiinftes Ausf uhrungsbei- 

spiel eines Profils, 

Figur 6: Querschnitt durch ein sechstes Ausf uhirungsbei- 

spiel eines Profils, 

Figur 7: Querschnitt durch ein Profil gemass einem 

siebten Ausf uhrungsbei spiel , 



Figur 8a: 



Ansicht einer Seitenwand fur ein Profil, 
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Figur 8b: Ansicht einer Seitenwand fur ein weiteres Pro- 

fil iind 

Figur 9: Querschnitt durch ein Profil gemass einem wei- 

teren Ausfuhrungsbei spiel 

Figur 10: Teilausschnitt aus einem Querschnitt durch ein 

alternatives Profil, 

Figur 11: Teilausschnitt aus einem Querschnitt durcta ein 

weiteres Profil, 

Figur 12: Querschnitt durch ein Profil gemass einem wei- 

teren Ausfuhrungsbei spiel, 

Figur 13 : Teilausschnitt aus einem Querschnitt durchi ein 

weiteres Profil, 

Figur 14 : Teilausschnitt aus einem Querschnitt durchi ein 

weiteres Profil, 

Figur 15: Querschnitt durch ein Profil gemass dem Ams- 

fuhrungsbeispiel von Figur 13, 

Figur 16: Draufsicht auf eine Seitenwand mit Nocken, 

Figur 17: Detailansicht eines Querschnitts durch ein 

Profil mit nach innen eingedriickter Nocke. 

Wie in Figur 1 dargestellt, besteht ein insgesamt mit 1 bezeich- 
netes Profil aus im Wesent lichen drei Komponenten: Einem Oberr- 
teil 16, einem Unterteil 2 und den Seitenelementen 5. Die Kompo- 
nenten bestehen dabei aus metallischen Werkstoffen, beispiels- 
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weise Stahl, Edelstahl oder Aluminium. Figur 1 zeigt ein im 
Querschnitt rechteckiges Prof il . Die jeweiligen Komponenten sind 
als Flach-Prof ile ausgebildet. Selbstverstandlich kann die Form 
und Geometrie im Querschnitt eines Profile 1 komplizierter aus- 
gestaltet sein. Die einzelnen Komponenten, das heisst das Ober- 
teil 16, das Unterteil 2 sowie die Seitenw^nde 5 miissen nichtt 
notwendigerweise flach ausgebildet sein, sondern konnen bei- 
spielsweise selbst U- oder T-formig ausgestaltet sein, Wie aus 
Fig. 1 hervorgeht, ist das Profil langlich ausgestaltet. Die 
Seitenwande 5 sowie das Oberteil 16 und das Unterteil 2 sind je- 
weils zueinander parallel angeordnet. Die in Figur 1 dargestell- 
ten Seitenwande 5 dienen als Abstandshalter fur das Beabstanden 
der parallel verlauf enden Oberteil 16 und Unterteil 2 . Die von 
Oberteil 16, dem Unterteil 2 sowie von den Seitenwanden gebilde- 
te Kammer 13 kann der Aufnahme von Isolier- oder Brands chut z ma- 
terial dienen. 

Die Seitenwande 5 sind jeweils durch Schweissen mit dem Oberteil 
16 bzw. mit dem Unterteil 2 verbunden. Die Schweissnaht 15 ver- 
lauf t dabei in Langsrichtung . Statt einer ununterbrochenen Naht 
sind auch unterbrochene Nahte (Steppnahte) vorstellbar, 

Figur 2 zeigt ein Profil, in welchem das Oberteil 16 mit der 
Seitenwand 3 und das Unterteil 2 mit der Seitenwand 4 einstuckig 
verbunden sind und im Querschnitt jeweils eine L-Form aufweisen. 
Diese beiden L- Profile werden zusammengef ugt und miteinander 
verschweisst , wodurch ein Rechteck-Prof il entsteht. Die Figur 2b 
zeigt eine Draufsicht auf ein f ISchiges Profil bestehend aus dem 
Unterteil 2 sowie der Seitenwand 4, welches fur die VeiiTvendung 
im Profil l gemass Figur 2a vorgesehen ist. Dabei wird dieses 
Profil bezuglich der Kantungslinie 14 zu einem L-Profil gemass 
Figur 2a umgeformt, gewalzt oder abgekantet . 
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Die Schweissnaht 15 ist im Bereich der Ecken des Profils 1 ange- 
ordnet. Fur Profile 1, welche hoheren statischen Beanspruchungen 
ausgesetzt werden, ware beispielsweise eine V- oder I-Nalit vor- 
zusehen. Dazu mCisste beispielsweise das Oberteil 16 oder das Un- 
terteil 2 uber eine zusatzliche Abwinkelung verfugen, wodurch 
das Oberteil 16 bzw. das Unterteil 2 im Bereich der vorgesehenen 
Naht btodig w^ren. 

Figur 2b zeigt weiter die schrag verlaufenden Stege 5, welche 
durch das Aufbringen von Offnimgen 11 in die Seitenwand 4 aufge- 
bracht werden. Die Stege 5 sind dabei bezogen auf die Lingsachse 
des Profils in einem Winkel von 450 geneigt. Selbstverstandlich 
sind andere Neigungs winkel vorstellbar, beispielsweise Neigungs- 
winkel zwischen vorzugsweise 30° bis 90°. Selbstverstandlich 
konnten die Stege 5 auch senkrecht zur Langsachse angeordnet 
sein. Die Stege 5 bzw. die Offnungen 11 sind in der Regel mittig 
in einer Seitenwand 4 angeordnet. Der Stegabstand a kann dabei 
je nach geforderter Warmedammung oder statischen Anf ordering fur 
ein Profil von Rahmen fiir Tiiren, Fenstern oder Wandelementen 
variieren. Die Lange der Stege 5 hangt vom Stegabstand a sowie 
vom Neigungswinkel der Stege ab. Ein derart schrag ausget»ildeter 
Steg 5 verkleinert durch seine Lange in Bezug auf den Stegab- 
stand a den Warmedurchgang in Folge warmeleitung. Soil die War- 
meleitung beispielsweise klein sein, so wird insbesondere der 
Stegabstand a (in Bezug auf den Abstand zwischen Oberteil 16 und 
Unterteil 2) gewahlt, soli dagegen das Profil 1 hohen statischen 
und eventuellen dynamischen Belastungen Stand halten, so wird 
ein kleinerer Stegabstand gewahlt. Die 6ffnungen 11 sind wie Fi- 
gur 2b zeigt, in Form eines Trapezes. Die 6ffnungen 11 wearden 
beispielsweise durch ein Laserschneid-Verf ahren herausgeschnit- 
ten. 
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Figur 3 zeigt ein etwa U-formiges Profil bestehend aus den bei- 
den Seitenwanden 3 und 4 sowie aus dem Unterteil 2 . Das Oberteil 
16 ist mit dem U-Profil mit den Seitenwanden 3 und 4 ver- 
schweisst. Die Schweissnaht 15 ist dabei als Kehlnaht ausgebil- 
det . 

Figur 4 zeigt ein zu Figur 3 alternatives Profil. Dabei ist im 
Unterschied zu Figur 3 das Oberteil 16 abgewinkelt, wodurch das 
Oberteil auch 16 U-formig ausgebildet ist. Dadurch kann das 
Oberteil 16 mit den Seitenwanden 3 und 4 iiber eine Rollennaht 
Oder eine Reihen- Schweissnaht verbunden werden. 

Figur 5 zeigt ein weiteres Profil 1. Das Oberteil 16 und das Un- 
terteil 2 stehen dabei in Bezug auf die Seitenwande 3 und 4 je- 
weils vor, womit die Schweissnaht 15 jeweils Kehlnahte sind. Die 
Seitenwande 3 und 4 dienen als Abstandshalter (ersichtlicherwei- 
se ist die Hohe h gleich dem Abstand A zwischen Oberteil 16 und 
Unterteil 2) fur das Oberteil 16 und das Unterteil 2. Sie verfu- 
gen iiber jeweils zwei parallel verlaufende Fiihrungsnuten 10, 
zwischen welchen ein Seitenelement 9 angeordnet ist . Die Fiih- 
rungsnuten 10 dienen insbesondere auch zum Verklemmen der Sei- 
tenelemente 9 an die Seitenwande 3 und/oder 4. Ein solches Sei- 
tenelement 9 kann beispielsweise aus einem Brandschutzelement , 
beispielsweise einem Brands chut zst re if en, einer Abdeckleiste aus 
Kunststoff zum Abdecken der Stege 5 bzw, der Offnungen 11 oder 
einer Mitteldichtung besteht . Je nach Einzelzweck konnen bei- 
spielsweise verschieden dicke Oberteile 16 oder Unterteile 2 
verwendet werden, was unter anderem eine Vielzahl von Anwen- 
dungsbereichen fiir das Profil 1 erschliesst. 

Weitere Aus fiihrungsbei spiel e der erf indungsgemassen Profile sind 
in Figur 6 und 7 gezeigt . Diese Figuren zeigen Seitenwande 3 und 
4, deren Hohe h kleiner als der Abstand A zwischen Oberteil 16 
und Unterteil 2 ist . 
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Das Oberteil 16 imd das Unterteil 2 verfugen uber jeweils paral- 
lel zur Seitenwand 3 bzw. 4 verlaufende Abwinkelungen 6, an wel- 
Cher die Seitenwand 3 bzw. 4 flachig anliegen. Vorzugsweise wer- 
den die Seitenwande 3 und 4 innenseitig, wie die Figuren 6 und 7 
zeigen, angebracht . Durch das Anliegen bildet sich eine Kontakt- 
flache 7, wodurch die Seitenwande 3, 4 auf einfache Art und Wei- 
se mit dem Oberteil 16 bzw. Unterteil 2 verschweisst werden kon- 
nen. Die Vers chwe is sung kann beispielsweise durch ein Laser- 
Schweissverfahren erfolgen. Selbstverstandlich ist eine aussen- 
seitige Anbringung der Seitenwande 3 und 4 ebenfalls vorstell- 
bar. Durch das innenseitige Anbringen der Seitenwande 3 und 4 
ist es beispielsweise jedoch moglich, Seitenelemente 9 derart 
zwischen Oberteil 16 und Unterteil 2 an die Seitenwande 3 oder 5 
anzubringen, dass diese etwa biindig bezogen auf die Ober- bzw. 
Unterteile 16 bzw. 2 angeordnet sind. Selbstverstandlich kann 
die Dicke je nach Einsatzzweck eines Seitenelements 9 verschie- 
den sein. Mdgliche Seitenelemente sind beispielsweise Brand - 
schutzstreifen, Dichtungen oder Beschlage fur Fenster oder Tu- 
ren. An eine Seitenwand kann weiter, wie in Figur 6 dargestellt, 
eine weitere Verkleidung 12 angebracht werden. Das Anbringen er- 
folgt dabei beispielsweise durch Kleben. Das Unterteil 2 verfugt 
darOber hinaus uber ein seitliches Teil 17 beispielsweise in 
Form eines Lappens, insbesondere ein Quetschbug, welcher bei- 
spielsweise durch Biegen und/oder Falten eines Bleches entsteht. 
Diese seitliche Teil 17 kann fur das Zusammensetzen eines Rah- 
mens fur Turen oder Fenstem als Anschlagelement in Bezug auf 
benachbarte Profile, z.B. eines Fensterf lugels , (nicht in Zeich- 
nung gezeigt) verwendet werden. 

Wie aus Figur 7 ersichtlich, verfugen die Seitenwande 3 und 4 
uber Halterxingen 8. Diese sind U-formig ausgebildet und dienen 
insbesondere zur Aufnahme des Seitenelements 9. Beispielsweise 
wird, ausgehend von einem Blech, dieses derart mit Hilfe eines 
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Biegeverfahrens umgeformt, dass an beiden Seiten des Bleches ei- 
ne U-formige Haltemng 8 entsteht. Vorzugsweise wird dabei das 
Seiteneleitient 9 vor dem Biegen auf dem Blech angeordnet, wodurch 
nach dem Biegen das Blech f ormschlussig in den U-formigen Halte- 
rungen 8 befestigt ist. Die so entstandene Seitenwand 3 iind 4 
wird dann im Bereich der Abwinkeliing 6 des Oberteils 16 und des 
Unterteils 2 verschweisst . Das Seitenelement 9 gemass Figur 7 
ist verfugt mittig uber eine T-formige Nocken 18. Der Nocken 18 
dient insbesondere zum f ormschlussigen Aufnehmen von Beschlagen 
Oder Mitteldichtungen. 

Die Figuren 8a und 8b zeigen Varianten von Anordnungen von Ste- 
gen 5, 5". So zeigt beispielsweise Figur 8a, dass die Stege 5 
bzw. 5' in mehreren Reihen V-formig angeordnet sind. Dadurch 
kreuzen sich die Stege 5 und 5*, dadurch entsteht ein X-artiger 
Verlauf der Stege. Ersichtlicherweise sind die dffnungen 11* und 
11*' als Dreiecke und Rhombusse gestaltet. In Figur 8b wird wei- 
ter eine sechseckige Offnung 11'** gezeigt. 

Figur 9 zeigt ein Profil 1, bei welchem die Seitenwande 3 und 4 
nach innen versetzt angeordnet sind. Die so gebildete Vertiefung 
eignet sich besonders gut zur Aufnahme von Seitenteilen wie 
beispielsweise Abdeckleisten, Brandschutzstreif en oder Mittel- 
dichtungen- Dazu gehen von den Abwinkelungen 6 der Ober- und Un- 
terteile 16 bzw. 2 jeweils nach innen gerichtete Stirnseiten, 
etwa in Form von Abkropfungen aus . Eine Stirnseite 22 weist als 
Abschluss einen Anschlag 23 auf, welcher parallel zur Abwinke- 
lung 6 und damit auch parallel zu den Seitenwanden 3 oder 4 ver- 
lauf t. Die Anschlage 23 der Stirnseiten 22 bilden Auf lagef lachen 
fur die Seitenwande 3 und 4. Wie aus Figur 9 ersichtlich, sind 
die schragen Stirnseiten 22 derart abgewinkelt, dass der Winkel 
a zwischen Stirnseite 22 und Abwinkelung 6 etwa 60° betragt, Be- 
vorzugt fur Winkel a wird ein Bereich von 20 - 80*» . Je nach An- 
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wendungszweck sind auch andere Ausgestaltungen der Stimseite 22 
vorstellbar. Der Winkel a ist jedoch grosser als und kleiner 
als etwa 170°. In Figur 10 stehen die Stirnseiten 22 rechtwink- 
lig (or = 90°) von den Abwinkelungen ab. Der Anschlag 23 ist ver- 
bal tnismassig kurz ausgestaltet . Die Seitenwande 3 und 4 sind im 
Bereich der Stimseite 22 mit dem Oberteil 16 und Unterteil 2 
verschweisst . Im vorliegenden Ausf^ihinngsbei spiel sind die Sei- 
tenwande 3 und 4 mit Hilfe einer Kehlnaht 15 direkt mit den 
schragen Stirnseite-Abschnitten 22 verschweisst. Anstatt wie in 
Figur 9, in welcher beidseitig nach innen gerichtete Stirnseiten 
22 angeordnet sind, kann das Profil 1 auch nur auf einer Seite 
Stirnseiten 22 bzw. Vertiefungen aufweisen. Die andere gegenu- 
berliegende Seite konnte beispielsweise wie in den Figuren 6 und 
7 gezeigt ausgestaltet sein. 

Figur 11 zeigt eine Variante eines Profile 1 mit Stirnseiten 22. 
Die Seitenwand 3 ist abgekr6pft oder tiefgezogen, wodurch sich 
eine weitere Vertiefving ausbildet. Wie aus Figur 11 (sowie auch 
aus den Figuren 9 oder 10) ersichtlich, sind die Seitenwande 
aussenseitig angeordnet. Denkbar ist selbstverstandlich auch ei- 
ne innenseitige Anordnimg der Seitenwande. Die Seitenwande konn- 
ten beispielsweise durch Rollenn^hte oder Reihen-Schweissnahte 
15 mit den Abschnitten 23 durch Schweissung verbunden sein. Vor- 
stellbar ware allenfalls auch (nicht in einer Figur darge- 
stellt) , dass die Seitenwande 3 und 4 derart ausgestaltet waren, 
dass die Seitenwande durch Stumpfstoss jeweils mit den Enden der 
parallelen Abschnitte 23 der Abkropfung 21 verschweisst sind. 

Bin Profil l in Brands chut z aus fuhrung wird in Figur 12 gezeigt. 
Durch die Stirnseiten 22 werden Bereiche definiert, in welche 
auf einfache Art und Weise Brandschutzelemente 24 einlegbar 
sind. Selbstverstandlich konnte auch die Kammer 13 des Profils 1 
vollstandig mit Brandschutzmateri alien ausgefullt sein. Die 
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Brandschutzelemente 24 oder Brandschutzmateri alien bestehen bei- 
spielsweise aus energieverzehrenden Materialien wie Alaiin, Glas- 
wolle Oder Gips . Die genannten Brandschutzelemente konnten fur 
Profile 1, die ausschliesslich zur Wtrmedammung vorgesehen sind, 
durch entsprechende warmeisolierende Materialien ersetzt werden. 
In der durch die Stimseiten 22 gebildeten Vertiefungen sind 
Seitenelemente 9 angeordnet . Die Seitenelemente 9 konnten als 
Brandschutzstreifen aus unter Warmeeinwirkung auf blahendem Mate- 
rial ausgestaltet sein. Ein Seitenelement 9 liegt flachig an den 
Seitenwanden 3 oder 4 auf und wird bevorzugt durch Klebimg be- 
festigt. Andere Bef estigungsarten, zum Beispiel mit Hilfe von 
Schrauben, sind denkbar. Durch die besondere Ausgestaltung der 
Abkopfungen 21 ist weiter auch vorstellbar (insbesondere bei ei- 
nem bevorzugten Winkel a zwischen 20°und 90°), dass Seitenele- 
mente 9 klemmend oder rastend mit dem Profil 1 verbunden werden. 

Figur 13 und 14 zeigen ein Profil 1, bei welchem die nach innen 
gerichteten Stimseiten 22 und der Anschlag 23 eine Nut 25 bil- 
den, welche die Seitenwand auf nimmt . Durch die Nut 25 kann auch 
ein Raum geschaffen werden, in welchem auf einfache Art und Wei- 
se Seitenelemente, beispielsweise Deckelemente fiir die Seiten- 
wande oder Brandschutzstreifen angeordnet werden konnen. Sofern 
fiir das Ober- und Unterteil Bleche aus Metall verwendet werden, 
konnen die etwa U-formigen Nuten 25 der Seitenwande 3 und 4 auf 
einfache Art und Weise durch ein Abkant- oder Rollf ormverf ahren 
hergestellt werden, Zum Herstellen des Profils 1 werden die vor- 
geformten Ober- und Unterteile 16 und 2 in einer vordef inierten 
Position zueinander beabstandet. Die Seitenwande 3 bzw. 4 werden 
seitlich durch die obere und untere Nut 25 eingefiihrt und dann 
verschweisst . Weiter ist in den Figuren 13 und 14 erkennbar, 
dass ein Steg 5 der Seitenwand 3 eine nach innen gerichtete Si- 
cke 26 aufweist. 
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In Figur 13 sind die Abwinkelungen 6 von Ober- und Unterseite 16 
bzw. 2 etwa gleich hoch, wobei die Seitenwand 3 etwa mittig in 
Bezug auf das Profil 1 angeordnet ist. In Figur 14 ist die Sei- 
tenwand 3 einseitig angeordnet. Im Vergleich zum Profil gemass 
Figur 13 ist beim Profil 1 gemass Figur 14 die Seitenwand 3 ver- 
l^ngert und die Abwinkelung 6' des unteren Profils entsprechend 
verkiirzt. Dadurch verlangern sich die Stege und das Profil 1 
verfugt uber eine hohere WarmedaTTunlei stung. Selbstverstandlich 
konnte auch das Oberteil 16 oder beide Teile entsprechend ver-. 
kurzt werden. 

Figur 15 zeigt ein Profil 1, in welchem mittig im Bereich der 
Seitenwande 3 und 4 ein im Querschnitt rechteckiges Isolations- 
element 28 eingepasst ist. Das Isolationsmaterial 28 wird vor- 
zugsweise durch Nocken fixiert (siehe dazu nachfolgend die Figu- 
ren 16 und 17) . Durch die raittige Anordnung des Isolationsmate- 
rials 28 wird eine obere und eine untere Kammer 30 vmd 31 gebil- 
det. Es ist durchaus vorstellbar, dass in den Hohlraumen der 
Kammern 30 imd/oder 31 Isolations- oder Brands chut zmaterial an- 
geordnet sein kann. Auch Kabel konnten durch diese Kammern ge- 
fuhrt werden. 

Figur 16 zeigt eine Seitenansicht einer Seitenwand (3 oder 4) , 
die schrag verlaufenden Stege 5 sind V-formig angeordnet, wo- 
durch etwa dreieckf ormige Offnungen 11 gebildet werden. Die Ste- 
ge 5 verfugen zudem uber eine Sicke, die in Langsrichtung des 
Stegs verlauft. Die Sicken 26 werden vorzugsweise durch ein Pra- 
ge-. Roll- Oder anderes Verfahren hergestellt. Etwa mittig bezo- 
gen auf eine 6ffnung 11 ist an der Basis 29 eine Nocke 27 ange- 
ordnet. Die Nocke 2 7 ist einstuckig mit der Seitenwand verbunden 
und wird vorzugsweise durch ein Stanz- oder Laserschneid- 
Verfahren hergestellt. Damit konnen auch verhaltnismassig kom- 
plizierte Nocken-Formen hergestellt werden. Ersichtlicherweise 
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weist der Nocken 27 zur Basis 29 hin eine Verjungiing 34 auf , wo- 
durch der Nocken 27 einfacher und mit geringerem Kraftaufwand 
nach innen def onnierbar ist . Selbstverstandlich sind auch andere 
Formen denkbar, beispielsweise kann der Nocken 27 rechteckig, 
dreieckig oder trapezf ormig ausgebildet sein. Figur 17 zeigt ei- 
nen Nocken 27 in eingedriicktem bzw. deformierten Zustand. Br- 
sichtlicherweise greift hier der Nocken 27 in das Isolationsma- 
terial 28 ein (mit einem Pfeil ist die Eindruck-Richtung ange- 
deutet) . Dadurch ist sichergestellt , dass das Isolationsmaterial 
insbesondere in axialer bzw. in Langsrichtung des Profils 1 ei- 
nen festen Sitz hat. 
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Patentanspruche 

1. Profil (1) fur Rahmen von Wandelement en, Tiiren oder Fenstern 
mit einem Oberteil (16) und einem Unterteil (2) enthaltend je 
eine Stirnwand (32, 33) und das Oberteil (16) und Unterteil 
(2) verbindenden Seitenwanden (3, 4), die schrag verlaufende 
Stege (5) aufweisen, dadurch gekennzedchnet , dass die Seiten- 
wande (3, 4) mit dem Oberteil (16) unci mit dem Unterteil ver- 
schweisst sind, wobei die Hohe (h) denr Seitenwande kleiner 
Oder gleich dem Abstand (A) zwischen den Stirnwanden (32, 33) 
von Oberteil (16) und Unterteil (2) ist . 

2. Profil (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass das 
Oberteil (16) und/oder das Unterteil (2) wenigstens eine pa- 
rallel zu einer Seitenwand (3, 4) verlaufende Abwinkelung (6) 
zur Bildung einer Kontaktf ISche (7) auifweist und, dass die 
Seitenwande (3, 4) mit dem Oberteil (16) und/oder dem Unter- 
teil (2) im Bereich der Kontaktf l^che (7) verschweisst sind 

3. Profil (1) nach Anspruch 1 oder 2, daciurch gekennzeichnet , 
dass die Seitenwande (3, 4) innenseitlg angeordnet sind. 

4. Profil (1) nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine Seitenwand (3, 
4) jeweils seitlich angeordnete, vorzu.gsweise U-formige Hal- 
terungen (8) zur Aufnahme eines Seiten.elements (9) aufweist. 

5. Profil (1) nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Seitenwande (3, 4) parallel verlaufende 
Fuhrungsnuten (10) aufweisen. 
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Profil (1) nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet , dass die Stage (5) als Reihe von etwa 
V-formigen Anordnungen ausgebildet sind. 

Profil (1) nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass an den Seitenwanden (3, 4) eine 
Verkleidiing (12) angebracht ist. 

Profil (1) nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass die durch die Seitenwande (3, 4) 
das Oberteil (16) und das Unterteil (2) gebildete Kammer (13) 
wenigstens teilweise Isolationsmaterial enthalt. 

Profil (1) nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Oberteil (16) und das Un- 
terteil (2) jeweils Abwinkelungen (6) aufweisen, wobei an 
den Abwinkelungen nach innen gerichtete Stimseiten (22) an- 
geordnet sind, die mit einem Anschlag (23) fur eine Sei ten- 
wand (3, 4) versehen sind- 

Profil (1) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Winkel (a), gebildet durch eine Abwinkelung (6) bzw. einen 
Anschlag (23) iind eine Stimseite (22) , vorzugsweise zwi- 
schen 5<» und 135®, bevorzugt zwischen 20^ und 90", und be- 
sonders bevorzugt bei etwa 90** liegt. 

Profil (1) nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass 
die nach innen gerichtete Stimseiten (22) und der Anschlag 
(23) eine Nut (25) zur Aufnahme von Seitenwanden (3, 4) und 
vorzugsweise von Seitenelementen (9) bilden. 
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12. Profil (1) nach einem der Anspruche 10 oder 11, dadurch ge- 
kennzeichnet , dass die Seitenwande (3, 4) mit den Stirnsei- 
ten (22) verschweisst sind. 

13. Profil (1) nach einem der Anspruche 10 oder 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Seitenwande (3, 4) mit den Anschlagen 
(23) verschweisst sind. 

14. Profil (1) nach einem oder mehreren der der Anspruche 1 bis 

13, dadurch gekennzeichnet , dass das Oberteil (16) und Un- 
terteil (2) aus Stahl und die Seitenwande (3, 4) aus einem 
Material mit geringerer Warmeleitf ahigkeit als Stahl, insbe- 
sondere aus Edel stahl bestehen. 

15. Profil (1) nach einem oder mehreren der der Anspruche 1 bis 

14, dadurch gekennzeichnet, dass ein St eg (5) eine in Langs - 
richtung des Stegs verlaufende Sicke (26) aufweist. 

16. Profil (1) insbesondere nach einem der vorhergehenden An- 
spruche fur Rahmen von Wandelementen, Tiiren oder Fenstern 
mit einem Oberteil (16) und einem Unterteil (2) und diese 
verbindenden Seitenwanden (3, 4), die Sffnungen (11) aufwei- 
sen, dadurch gekennzeichnet, dass an den Seitenwanden (3, 4) 
im Bereich der Offnungen (11) nach innen deformierbare No- 
cken (27) zum Fixieren von Isolationsmaterial (28) vorgese- 
hen sind. 

17. Profil (1) nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Isolationsmaterial (28) durch die Nocken (27) kraft- und 
Oder formschlilssig gehalten ist. 
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18. Profil (1) nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekennzeichnet / 
dass eine Nocke (27) etwa mittig im Bereich der Basis (29) 
einer Offnung (11) angeordnet ist. 

19. Profil (1) nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Isolationsmaterial (28) im Bereich 
der Seitenwande (3, 4) angeordnet ist, wobei eine obere und 
untere Kairaner (30, 31) gebildet wird. 

20. Verfahren zum Herstellen eines Profils (1) insbesondere nach 
einem der Anspruche 16 bis 19 fur Rahmen von Wandelementen, 
Turen oder Fenstem, mit einem Oberteil (16) , einem Unterteil 
(2) und diese verbindenden Seitenwande (3, 4), wobei zwischen 
den Seitenwanden (3, 4) Isolationsmaterial (2 8) vorgesehen 
ist, dadurch gekennzeichnet, dass Isolationsmaterial durch 
Verformving der Seitenwande (3, 4) im Profil (1) fixiert wird. 

21. Verfahren nach Anspruch 20 zum Herstellen eines Profils, des- 
sen Seitenwande (3, 4) weiter Stege (5) aufweisen sowie nach 
innen def ormierbare Nocken (27) zum Fixieren von I sol at ions - 
material (2 8) vorgesehen sind, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Nocken (2 7) nach innen eingedruckt werden. 

22. Verfahren zum Herstellen eines Profils (1) nach einem der 
Anspruche 20 oder 21 , dadurch gekennzeichnet, dass die No- 
cken (27) in das Isolationsmaterial (28) gepresst werden oder 
durch plastische Verformung des Isolationsmaterials (2 8) 

f ormschlussig in dieses eingreifen. 

23. Verfahren zum Herstellen eines Profils (1) insbesondere nach 
einem der Anspruche 1 bis 19 fur Rahmen von Wandelementen, 
Tiiren oder Fenstem, mit einem Oberteil (16) , einem Unterteil 
(2) und diese verbindenden Seitenwande (3, 4), wobei die Sei- 
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tenwande (3, 4) Stege (5) aufweisen, dadurch gekennzeichnet , 
dass Offnungen (11) zur Bildung der Stege (5) in den Seiten- 
wanden (3, 4) angebracht werden und dass die Seitenwande (3, 
4) danach mit dem Oberteil (16) und dem Unterteil (2) ver- 
schweisst werden. 

Prof 11, hergestellt nach einem oder mehreren der Anspruche 
20, 21, 22 Oder 23. 



wo 2005/028797 



1/8 



PCT/EP2004/009330 




wo 2005/028797 



3/8 



PCT/EP2004/009330 




wo 2005/028797 



4/8 



PCT/EP2004/009330 



3 

/ 




wo 2005/028797 



PCT/EP2004/009330 




wo 2005/028797 



8/8 



PCT/EP2004/009330 




INTl|||^TIONAL SEARCH REPORT 



brt^nalfl^l^ppiilcatlon No 

PCT/EP2004/009330 



A. CLASSJnCATlON OPSUBJECT BOATTER 

IPC 7 E06B3/263 



Aocordtng to IntemaUonal PatBnl CtasslficaUon (IPC) or to both naUonaJ dasgjftoallon and IPC 



B. RELOS SEARCHED 



Minimum documentallon searched (dassificaUon system fidowed by dasstflcaSon symbote) 

IPC 7 E06B E04C E04B 



Documentallon searched other than mtnimum dooonentalton to the extent thai such documents are included In the fields searched 



Ebotronlc dfiia base consulted duTbig the intematiortat search 

EPO-Internal 



(name of data base and, where practical, search terms used} 



C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 



Category* 



CBatton of document, with tndlcafion, wtiere appropriate. oT the relevant passages 



Retevanl to claim Mo. 



EP 1 024 243 A (PITSCHEIDER KARL DR) 
2 August 2000 (2000-08-02) 
paragraphs *0029!, *0030!, *0042! - 
*0046!; figures 9,12,13 



EP 1 318 262 A (SCHULZ HARALD DR-IN6) 
11 June 2003 (2003-06-11) 
abstract; figure a 

US 2 941 635 A (HARRIS CHARLES L) 
21 June 1960 (1960-06-21) 
column 3, line 8 - column 4, line 10; 
figures 2,7 



DE 295 17 375 U (DEUTSCHLE BRUNO) 

15 February 1996 (1996-02-15) 

page 9, line 6 - page 10, line 28; figures 

1,2a, 2b 



1-7,9-14 
8,15-19 

8 

19 
15 
1-3 

20-24 
16-19 



m 



Further documents are listed in the continuation of box 0. 



ID 



Patent family mentfwre are listed In annex. 



o Spedai categories of dted documents : 

'A* document defining the general State of the artwMcMsnOt 

considered to be of particular relevance 
'E' earlier document but published on orafterthe Intematlorul 

filing date 

■L* document Which may throw dout>ts on pilDilty clalm(8)or 
which b died to estatddi the publication date of another 
dtailon or other spedai reason (as spedTIed) 

■C document lefenfag loan oral dtsdosura, use, exhlblUonor 
other means 

'P* document published prior to the International filing date but 
taler than the priority date dabned 



T* later document publshed after the Intematlonai flBng date 
or priority date and not in confDet with the appHcaOon but 
dted to understand the prlndlple ortheoiy unctetlylng the 
Invention 

'X* document of particular relevance; the claimed invention 
cannot te considered novel or cannot be oorAsklered to 
invoh/e an inventive step when the docurrtent is talcen abne 

'Y* document of particular relevance; the claimed Invention 
cannot be considered to invohna an Inventive step when the 
document is combined with one or more other such docu- 
ments, such combination lieing obvious to a person sMDsd 
inthearL 

*&' doctrntant member off the same patent ten% 



Date of the acteat oonqiletton of the International search 



16 December 2004 



Date or maflino of the International search report 

27/12/2004 



Name and maiQng address of the ISA 

European Patwit Omce. P.B. 5818 PatenHaan 2 
NL-2280HVRiisWiJk 
Tel (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epO nl, 
Fax: (431-70) 340-3016 



Authorized officer 



Khera, D 



Form PCT/)SA/210 (second diaal) (January 2004} 



INTMiATIONAL search report I 



IntemanHBl Application No 

PCT/EP2004/009330 



C^Contlnuallon) DOCUMENTS CONStDERED TO BE REi_EVANT 



Category ' COallon or document, wltfi Indication, where approprlaie. of tito relevant passaqBB 



Retevant to ctaim No. 



WO 02/060614 A (INNOWORK OY ; KOSKINEN 
MATTI (FD) 8 August 2002 ( 2002-08-08) 
page 4, Una 25 - page 5, line 28; figures 
1-4 



DE 196 22 278 A (GARTNER & CO J) 
9 October 1997 (1997-10-09) 
abstract; figure 1 



1-24 



1-5,8,19 



EP 1 138 864 A (SCHUECO INT KG) 
4 October 2001 (2001-10-04) 
abstract; figure 1 



Fonn PCT/ISAi210 (oonilntBlian of caoond Ehwrt] (Januaiy 2004) 





Infui'i 


NATIONAL SEARCH REPORT 

nation on patent family rnetntwfs 


Intem^Ji^ Appllcatfon No 

PCT/EP2004/009330 




Patent dcx;uinent 
dtBd in search report 


PubtlcaOon 

dats 


Patent family 
member(s) 


Publication 
data 




EP 1024243 A 


02-08-2000 


DE 
AT 


19900793 Al 
276421 T 


27-07-2000 
15-10-2004 



DE 59910517 Dl 21-10-2004 
EP 1024243 A2 02-08-2000 



EP 1318262 A 11-06-2003 DE 19835439 Al 17-02-2000 

AT 243294 T 15-07-2003 

DE 59905978 Dl 24-07-2003 

EP 1318262 Al 11-06-2003 

EP 0978619 A2 09-02-2000 



US 2941635 A 21-06-1960 NONE 



DE 29517375 U 15-02-1996 DE 29517375 Ul 15-02-1996 



WO 02060614 A 08-08-2002 FI 20010187 A 01-08-2002 

UO 02060614 Al 08-08-2002 



DE 19622278 A 09-10-1997 DE 19622278 Al 09-10-1997 



EP 1138864 


A 


04-10-2001 DE 


10016012 


Al 


18-10-2001 






AT 


275233 


T 


15-09-2004 






DE 


50103438 


Dl 


07-10-2004 






EP 


1138864 


Al 


04-10-2001 



Fotm PCT/lSA/210 (psient family ennox) (Jonuaiy 2004) 



INTERNATIONAL ArECHERCHENBERICHT 



IntemanRles Aktenzelehen 

PCT/EP2004/009330 



A. KLASSIFIZERUNQ DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES 

IPK 7 E06B3>^63 



Nach der tntemaHonaten Patentklassifikafion (IPIQ odar nadi der nattonalen KlasstfilcaUon und der tPK 



B. RECHERCHIERTE GEBIETE 



ReGhetcftterterMhdestprQMoff (Klasslflkalionsqrstsm und K 

IPK 7 E06B E04C E04B 



Rechoichisite aber nbht zum MindestprGrstoTf gshdmnde VerUTentUchungen, soweS diese unter die recheicMsitgn GeUete fallen 



wahrend der intemationalen Rochercha honsutOerte 

EPO-Internal 



elddnHdsche Datenbank (Name dar Datenbank und evIL verwandete Suchbegrfire) 



C. ALS WESENTLICH ANQESEHENE UNTERLAGEN 



Kategotle* 



Bez^nung der Verdffsntllchung, sowat erfoidarllch unter Angabader in Betracht kommandan TaOa 



Betr. Ansprueh Nr. 



EP 1 024 243 A (PITSCHEIDER KARL DR) 

2. August 2000 (2000-08-02) 

Absatze '0029!, '0030!, '0042! - '0046!; 

Abblldungen 9,12,13 



EP 1 318 262 A (SCHULZ HARALD DR-ING) 
11. Jun1 2003 (2003-06-11) 
Zusammenfassung; Abblldung a 



US 2 941 635 A (HARRIS CHARLES L) 
21. Junl 1960 (1960-06-21) 
Spalte 3, Zelle 8 - Spalte 4, Zelle 10; 
Abblldungen 2,7 



DE 295 17 375 U (DEUTSCHLE BRUNO) 
15. Februar 1996 (1996-02-15) 
Selte 9, Zelle 6 - Se1te 10, Zelle 28; 
Abblldungen 1,2a, 2b 



1-7,9-14 
8,15-19 

8 

19 
15 
1-3 

20-24 
16-19 



-/- 



Weitere VerOffentllchungen sind der Fortselzung von Pekl C zu 
entnehmen 



ID 



Siehe Anhang Patentfamilte 



*> Besondere Kalegorim von angagebensn Verfiffentllchiingdn : 

•A' Verflffentlldiung, dte den aJIgemelnan Stand der Technik denntert, 
aber nlcht eS& besonders bedeutsam anzusehen 1st 

*E* fiberas Dokument, das ledocti erst am Oder nach dem Intemationalen 
Annteldedatum verdffenllicM wordsn 1st 

'L' VerfiffenUchung, die geelgnet ist, einen PHoTtt&tean^nruch zwsffelhaft er- 
scheinen zu (assen, Oder durch die das VerOffentfldiungsdalum einer 
anderen bn Recheichenbericht genannlen VerflffantUchung belegi warden 
son Oder die aus einem anderen besonderen Grund ange^ben fst (mfe 
ausgefOhrt) 

'O* VerOrfentlichung, die slch auf elne mOndDcbe Otfenbamng, 

eine Benutzung, eine AUBslellung Oder andera MaBnahmen bezleht 

'P' VerOffentlldiung. die vor dem tntemallonaisn Anmeldedalum. abernach 
dem beanspmchten Pitorliatsdatum verBffentllcht worden 1st 



T* Sp§tere VefOfrentllchung, die nach dem intemationalen AnmeUedatum 
Oder dem Priorltatsdatum veFOffentUctil woidan ist und mil der 
AnmeMung nicht kdlidlert, sondem nur zum Verstandnls des der 
Erflndung zugrundellegenden Prinzlps oder der Ihr zugrundeltegenden 
Theorle angegeben m 
■X* VereffantDchung von beeonderer Bedeutung; die beanspni^te Erflndung 
kann atlein aumrund dleser Ver&ftentUctiung nicht a!s neu odar auf 
erflndertecher TSt^kelt beruhend betrachtet werden 
"V VerSRantBchung von beeondarer Bedeutung; de beansprtjchte Erflndung 
kann nicht ais auf emnderfscherTaUokBtt beruhend * 



werden, wenn die VariMfentllchung mR ebter oder mehreren anderen 
VefOffenlfchungen dleser Kategorie bi Verblndung gabiacht w 
dIese Verbirxlung IQr einen Fadfimann naheilegend^ 
VbrCffantBchin^ die MltgSed dtarseiben PalenttamlSe 1st 



It wild und 



Datum des Abachhissas der Intematlonden Recherche 



16. Dezember 2004 



ndedatumd 



n Recherchenberichts 



27/12/2004 



Name und Postanschdfl der Inlematlonalen Recherchent)eh&rde 
Europfiteches Paientamt, P.B. 5818 Patentlaan 2 
rvn.-2280HVRiJsvtrIp< 
Tel. (+31-70) 340-204a Tx. 31 651 epo nl, 
Fax: <+-31-70) 340-3016 



BevDiimSchUgter Bedien^etar 

Khera, D 



Fanribtatt PCT/ISM21 0 (Batt 2) (Januar 2004) 



INTERNATIONALI0RECHERCHENBERICHT 



C^Qltsetzung) ALSWESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAQEN 
Kalegorie* Bozeidinung der Vertffe nlflchung, sowbB emmeillch unter Angabe der In Setracht konrvnenden Telle | Betr. Anspiuch Nr. 



A UO 02/0606 14 A (INNOWORIC OY ; KOSKINEN 1-24 

MATTI (FI):) 8. August 2002 (2002-08-08) 
Seite 4, Zelle 25 - Se1te 5, ZeUe 28; 
Abblldungen 1-4 

A DE 196 22 278 A (GARTNER & CO J) 1-5.8.19 

9. Oktober 1997 (1997-10-09) 
Zusanunenfassung; Abblldung 1 



A EP 1 138 864 A (SCHUECO INT KG) 

4. Oktober 2001 (2001-10-04) 
Zusammenfassung; Abblldung 1 



tmemaJMPdies Aktenzelehen 

PCT/EP2004/009330 



Ftamtiffi PCTiffSAeiO (Pbrtetzung von BtatH 2) ( Januar 2004} 



INTERNATIONALEF^PPCHERCHENBERICHT 

Aftgaben zu VerOffisnlDchungen. die zur eeSben PatertifamOle gsMren 


IntamatJIRs Aktenzeichsn 

PCT/EP2004/009330 


Im Recherchenbericht 
angafOhrtes Patsntdokument 


Datum der 
Verfifientflchung 


Mf^ed(er) der 
Patenttemllle 


Datum der 
VerafldntUchung 



EP 1024243 A 02-08-2000 DE 19900793 Al 27-07-2000 

AT 276421 T 15-10-2004 

DE 59910517 01 21-10-2004 

EP 1024243 A2 02-08-2000 



EP 1318262 A 11-06-2003 DE 19835439 Al 17-02-2000 

AT 243294 T 15-07-2003 

DE 59905978 Dl 24-07-2003 

EP 1318262 Al 11-06-2003 

EP 0978619 A2 09-02-2000 



US 2941635 A 21-06-1960 KEINE 



DE 29517375 


U 


15- 


-02-1996 


DE 


29517375 Ul 


15-02-1996 


WO 02060614 


A 


08- 


-08-2002 


FX 


20010187 A 


01-08-2002 










UO 


02060614 Al 


08-08-2002 


DE 19622278 


A 


09- 


-10-1997 


DE 


19622278 Al 


09-10-1997 


EP 1138864 


A 


04- 


-10-2001 


DE 


10016012 Al 


18-10-2001 










AT 


275233 T 


15-09-2004 










DE 


50103438 Dl 


07-10-2004 










EP 


1138864 Al 


04-10-2001 



F^om^ PCT/)SM210 (Aflhans PatonUarollle) (Janiiar 2004] 



